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Jika kita menginginkan sesuatu yang belum pernah kita miliki, kita harus 
bersedia melakukan sesuatu yang belum pernah kita lakukan dan Doa tanpa 
usaha adalah keputusasaan, usaha tanpa doa adalah kesombongan. 
Jangan pernah menyerah terhadap suatu keadaan, karna hidup kita tak 
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PROSES PEMBUATAN RANGKA MEJA 





Tujuan dari pembuatan rangka mesin pilin besi spiral  adalah sebagai 
penopang mesin yang memiliki konstruksi yang kokoh dan kuat, serta mampu 
meredam getaran yang ditimbulkan oleh komponen-komponen bergerak yang 
terdapat pada mesin.  
Metode pembuatan rangka meja melalui tahapan antara lain pengukuran 
dengan menggunakan mistar gulung, pemotongan bahan benda kerja besi 
profil siku sama sisi ukuran 38,5 x 38,5 x 2,5 mm dengan menggunakan 
gerinda potong dan gergaji tangan, perakitan atau pengelasan rangka 
menggunakan las listrik dengan elektroda terbungkus dan proses merapikan 
hasil pekerjaan sebelum dilakukan proses finishing/pengecatan. Rangka meja  
terdiri dari beberapa bagian pokok antara lain dudukan papan, rangka utama 
dan rangka dudukan motor serta reducer. Membaca gambar kerja yang baik 
antara lain: membaca informasi gambar, bentuk atau desain serta ukuran 
komponen-komponen yang akan dibuat, juga memahami informasi mengenai 
tanda-tanda pengerjaanya. 
Hasil dari pembuatan rangka mesin pilin besi spiral antara lain pada saat 
percobaan produksi rangka tersebut mampu menahan mesin pilin dengan 
kokoh dan dapat menahan getaran dari mesin-mesin yang bergerak pada saat 
melakukan proses produksi. Dengan demikian pembuatan rangka meja mesin 
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A. Latar Belakang Masalah 
Besi model spiral adalah hasil inovasi dari besi kotak. Seperti yang 
dilakukan oleh beberapa industri kecil menengah (UKM) atau bengkel-
bengkel las. Inovasi tersebut dilakukan untuk menghasilkan produk baru 
yang berbeda serta meningkatkan daya jualnya. Prinsip produksi besi 
model spiral adalah proses pemilinan atau pemuntiran besi kotak dengan 
mesin pilin. Dari permasalahan tersebut, kami mencoba memodifikasi 
sebuah mesin pilin besi spiral dari mesin yang sudah ada sebelumnya. 
Dalam modifikasi  kita tidak mengurangi fungsi kinerja dari mesin 
sebelumnya sehingga menjadi ciri khas tersendiri dan dapat digunakan 
pada industri-industri kecil.  
Langkah kerja mesin pilin yang akan dibuat sama dengan prinsip 
mesin pilin besi spiral  sebelumnya yaitu yang masih manual (tidak 
menggunakan mesin) perbedanya dengan mesin yang sekarang terletak 
pada tenaga pengeraknya yang mengunakan motor 1½ HP  yang  jauh 
lebih mudah saat proses pilinan. 
Untuk itu dengan sistem  kerja seperti itu diperlukan juga kontruksi 
rangka meja mesin yang kuat dan kokoh  serta mampu meredam getaran 
yang ditimbulkan oleh komponen-komponen bergerak yang terdapat pada 
mesin, salah satu  komponen yang perlu mendapat perhatian khusus dalam 
pembuatannya adalah rangka meja.  
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Pada mesin pilin besi spiral, cekam  berfungsi sebagai penjepit benda 
kerja serta meneruskan transmisi dari sumber, sedangkan rumah bearing 
berfungsi sebagai tempat poros cekam untuk menstabilkan putaran 
pemilinan. 
Cassing berfungsi sebagai penutup transmisi daya, selain itu 
cassing juga mempunyai fungsi sebagai pengaman rantai agar pada saat 
proses produksi tidak terjadi kecelakaan kerja diakibatkan operator terjepit 
rantai. 
Penahan benda kerja  dan dudukanya berfungsi untuk menahan 
benda kerja dari putaran poros putar. Dudukan penahan di desain 
sederhana serta bertujuan agar proses pencopotan benda kerja dapat mudah 
ketika dilepas, selain itu juga  agar mudah dibuat menggunakan mesin 
perkakas yang ada di  bengkel pemesinan.  
Dalam hal ini mesin pilin besi spiral juga memperhatikan sistem 
pemindah tenaga yang digunakan. Pemilihan sistem pemindah tenaga yang 
benar akan berpengaruh dalam proses kerja alat tersebut. Bila pemilihan 
sistem pemindah tenaga ini tepat sesuai perhitungan maka produk yang 
















c.hasil pilin besi sepiral 
Gambar 1. a, secara manual. b, menggunakan mesin. c, hasilnya  
B. Identifikasi Masalah 
Berdasarkan uraian pada latar belakang di atas, dapat 
diidentifikasikan beberapa permasalahan antara lain: 
1. Proses  pembuatan  rangka meja pada mesin pilin besi spiral. 
2. Mengidentifikasi motor yang digunakan. 
3. Mengidentifikasi cekam dan rumah bearing. 
4. Mengetahui fungsi dari casing pada mesin pilin besi spiral. 
5. Mengidentifikasi penahan benda kerja dan dudukan penahan. 
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6. Pemilihan system transmisi yang sesuai terhadap spesifikasi mesin 
pilin besi spiral. 
 
C. Batasan Masalah 
Berdasarkan identifikasi masalah di atas tidak semua komponen 
dibahas dalam laporan proyek  akhir ini, dikarenakan banyaknya  masalah 
diantaranya keterbatasan pengetahuan penulis, keterbatasan dana, serta 
keterbatasan waktu. Maka penulis hanya membatasi pada proses 
pembuatan rangka meja (manufacture) saja.  Untuk itu diharapkan  didapat 
hasil yang sesuai dengan yang diharapkan.     
D. Rumusan Masalah 
Berdasarkan batasan masalah tersebut di atas, maka didapat 
beberapa rumusan masalah sebagai berikut: 
1. Bagaimanakah  proses pembuatan rangka meja mesin pilin besi spiral ? 
2. Mesin dan alat perkakas apa sajakah yang digunakan dalam proses 
pembuatan rangka meja ?  
3. Berapa lama waktu yang didapat untuk membuat rangka meja pada 
mesin pilin besi spiral ? 
  
 
   




Tujuan penulisan laporan proses pembuatan rangka meja pada 
proses pembuatan mesin pilin besi spiral adalah sebagai berikut: 
1. Mengetahui proses pembuatan rangka meja. 
2. Mengetahui mesin dan alat perkakas yang digunakan dalam proses 
pembuatan rangka meja. 
3. Mengetahui waktu yang dibutuhkan pada proses pembuatan ranga 
meja mesin pilin besi spiral. 
F. Manfaat 
 Manfaat dari pembuatan rangka meja pada proses pembuatan 
mesin pilin besi spiral adalah sebagai berikut: 
1. Bagi Penulis  
a. Untuk memenuhi tugas mata kuliah Proyek Akhir yang wajib 
ditempuh guna mendapatkan gelar Ahli Madiya di Jurusan 
Pendidikan Teknik Mesin UNY, selain itu juga sebagai aplikasi 
ilmu pengetahuan yang sudah dipelajari selama kuliah. 
b. Menambah pengetahuan serta pengalaman dalam hal pembuatan 
mesin produksi terutama mesin pilin besi spiral. 
c. Menumbuhkan kreativitas dan inovasi terutama dalam proses 






2. Bagi Masyarakat 
a. Untuk meningkatkan kualitas, kuantitas dan keamanan proses 
produksi besi teralis   model spiral pada usaha kecil dan menengah.  
b. Mendorong masyarakat untuk berfikir secara ilmiah agar dapat 
mempergunakan mesin pilin untuk besi tralis model spiral dalam 
usaha kecil dan menengah.  
 c. Alat ini dapat bermanfaat bagi industri  pembuat besi tralis 
khususnya besi spiral terutama industri kecil dan menengah. 
3. Bagi Universitas Negeri Yogyakarta 
 Dapat direalisasikan menjadi program pengabdian pada masyarakat 
dalam bentuk pembuatan teknologi tepat guna bagi industri kecil dan 







PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH 
 
A. Identifikasi Gambar Kerja 
Langkah awal yang dilakukan dalam proses pengerjaan adalah 
mengidentifikasi gambar kerja, karena gambar kerja merupakan media 
komunikasi untuk menjelaskan konsep dasar pembuatan rangka meja seperti 
menentukan jenis bahan dan menentukan mesin yang akan digunakan serta 
peralatan lain yang dapat mendukung proses pembuatan.  Sehingga peranan 
gambar kerja sangat penting untuk memulai proses pembuatan rangka meja. 
Didalam gambar kerja, terdapat informasi-informasi penting yang mana 
informasi tersebut dapat mendukung proses pembuatannya seperti bentuk benda, 
jenis bahan, ukuran, toleransi, dan simbol-simbol pengerjaan. Hal ini harus bisa 
dipahami oleh seorang operator sehingga dapat menghasilkan produk yang 
sesuai dengan sebuah rancangan. Yang perlu dilakukan pada gambar kerja antara 
lain: 
1. Bentuk dan dimensi masing-masing bagian rangka meja. 
2. Bahan yang digunakan dalam proses pembuatan rangka meja. 
3. Bentuk akhir dan dimensi rangka meja yang ingin dibuat. 
Gambar  2 dan 3. menunjukkan fungsi dari rangka meja. Pada bagian atas 
terdapat Mesin Pilin Besi Spiral, sedangkan pada bagian bawah terdapat motor 
dan reducer.  Pemilin Besi Spiral , motor, dan reducer terikat pada rangka meja 





















Gambar 3. Rangka Meja 
Rangka meja mesin pilin besi spiral terdiri dari dua bagian utama antara 
lain adalah dudukan rangka utama (atas) dan dudukan motor dan reducer (bawah). 
Rangka meja memiliki dimensi  500 x 500 x 500 mm. Adapun bahan yang 
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digunakan adalah baja profil siku sama sisi (equal angel) ukuran 38,5 x 38,5 x 2,5 
mm. 
 
Gambar 4. Rangkaian rangka atas dan bawah 







1a 38,5 x 38,5 x 2,5 500 2 buah 
Baja profil siku 
sama sisi 
1b 38,5 x 38,5 x 2,5 300 2 buah 
Baja profil siku 
sama sisi 
1c 38,5 x 38,5 x 2,5 500 2 buah 
Baja profil siku 
sama sisi 
1d 38,5 x 38,5 x 2,5 500 2 buah 






Tabel 1. (lanjutan) 




1e 50 x 50 x 4 500 1 buah 
Baja profil 
siku sama sisi 
1f 
38,5 x 38,5 x 
2,5 
300 1 buah 
Baja profil 
siku sama sisi 
1g 
38,5 x 38,5 x 
2,5 
500 1 buah 
Baja profil 
siku sama sisi 
1h 
38,5 x 38,5 x 
2,5 
500 2 buah 
Baja profil 














              Gambar 5. Rangkaian bawah dan kaki-kaki 







2a 38,5 x 38,5 x 2,5 300 3 buah 
Baja profil siku 
sama kaki 
2b 38,5 x 38,5 x 2,5 500 2 buah 
Baja profil siku 
sama kaki 
2c 38,5 x 38,5 x 2,5 500 4 buah 
Baja profil siku 
sama kaki 
2d 38,5 x 38,5 x 2,5 500 2 buah 
Baja profil siku 
sama kaki 
2e 50 x 50 x 4 500 1 buah Baja profil siku  
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Tabel 2. ( lanjutan ) 




    sama kaki 
2f 38,5 x 38,5 x 2,5 300 2 buah 
Baja profil 
siku sama kaki 
2g 38,5 x 38,5 x 2,5 300 1 buah 
Baja profil 
siku sama kaki 
 
B. Identifikasi Alat, Mesin dan Instrumen yang digunakan 
 Berdasarkan pada proses-proses pengerjaan yang dilakukan selama 
proses pembuatan rangka meja, adapun proses-proses pengerjaan antara lain 
meliputi proses pengukuran bahan (berdasarkan identifikasi gambar yang 
telah dilakukan sebelumnya), proses pemotongan bahan, proses gurdi, proses 
pengelasan, dan proses pra-finishing (merapikan hasil pekerjaan sebelum 
dilakukan proses finishing/pengecatan). 
1. Proses Pengukuran 
Memberi ukuran sebuah benda harus mentukan secara jelas 
tujuannya, dan tidak boleh menimbulkan salah tafsir. Oleh karena itu 
proses pengukuran dilakukan guna mendapatkan dimensi dari bahan yang 
dikerjakan agar sesuai dengan kebutuhan, baik itu berupa panjang, lebar, 




a. Mistar baja 
 
 
Gambar 6. Mistar baja. 
Mistar baja adalah alat ukur dasar pada bengkel kerja mesin. Alat 
ukur ini dapat dikatakan alat ukur yang kurang presisi, karena ia hanya 
melakukan pengukuran paling kecil sebesar 0,5 mm tidak dapat 
dilayani oleh mistar baja. Dengan demikian alat ukur ini tidak dapat 
digunakan untuk melakukan pengukuran sampai seperseratus 
milimeter (0,01 mm). Jenis mistar baja yang dipakai pada bengkel 
kerja mesin mempunyai ukuran yang berbeda-beda, tetapi pada 
umumnya panjang mistar baja adalah 150 mm sampai 300 mm, dengan 
skala ukur terdiri dari satuan setengah milimeter dan satuan satu 
milimeter. Pada setiap mistar baja terdapat dua sistem pengukuran 
yaitu sistem metrik dan sistem imperial. Pada sistem metrik, satuan 
yang digunakan adalah milimeter. Sedangkan pada sistem imperial, 












                                Gambar 7. Mistar siku. 
Mistar siku digunakan untuk memeriksa kelurusan, kesikuan, 
dan kesejajaran dari benda kerja serta sebagai alat bantu dalam 
melakukan proses penandaan (pemberian tanda ukuran) pada benda 
kerja.               






Gambar 8. Mistar Gulung 
Mistar gulung terbuat dari baja yang lebih tipis daripada mistar 
baja, sifatnya lentur sehingga dapat digunakan untuk mengukur 
bagian-bagian yang cembung dan menyudut. Ketelitian mistar gulung 
sama seperti mistar baja yaitu 0,5 mm panjangnya bervariasi, dari 2 m 
hingga 50 m (Sumantri, 1989 : 39).  
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Gambar 9. Pengukur Sudut 
Busur baja merupakan alat ukur sudut yang hasil 
pengukurannya langsung dapat dibaca pada skala ukurnya. Alat ini 
dibuat dari plat baja dan dibentuk setengah lingkaran dan diberi 
batang pemegang serta pengunci. Pada plat setengah lingkaran itulah 
dicantumkan skala ukuran sudutnya. Untuk memudahkan, plat 
berbentuk lingkaran yang berskala tersebut disebut dengan piringan 
skala utama. Antara piringan skala utama dengan batang pemegang 
dihubungkan dengan pengunci yang mempunyai fungsi untuk 
mematikan gerakan dari piringan skala utama waktu mengukur. 
2. Proses Pemotongan 
Proses pemotongan dilakukan guna mendapatkan ukuran benda kerja 
sesuai dengan yang diinginkan sebagaimana yang tertera pada gambar kerja. 
Terdapat banyak alat potong yang dapat digunakan dalam proses pembuatan 
rangka meja ini. Alat potong tersebut antara lain: gunting (baik gunting manual 
yang digerakkan dengan tangan maupun gunting yang digerakkan dengan 
mesin), gergaji (baik gergaji manual yang digerakkan dengan tangan maupun 
16 
 
mesin gergaji otomatis yang digerakkan dengan mesin), mesin gerinda potong, 
pemotongan dengan gas, maupun pemotongan dengan busur listrik. 
Alat potong yang digunakan dalam proses pembuatan rangka meja ini 
adalah mesin gergaji otomatis yang digerakkan dengan mesin dan gergaji 
manual. Pemilihan alat potong ini didasarkan pada beberapa pertimbangan, 
antara lain adalah efisiensi tenaga, waktu dan biaya. 
Dari segi tenaga, mesin gergaji lebih efisien dibandingkan dengan 
gergaji manual. Hal ini dikarenakan pada mesin gergaji tenaga penggerak yang 
digunakan tidak berasal dari tenaga manusia, melainkan berasal dari motor 
listrik yang terdapat pada mesin gergaji. Pisau potong pada mesin gergaji 
bergerak memotong benda kerja secara otomatis. 
a. Mesin gergaji potong 
 
 
                  
 
 
                      Gambar 10. Mesin gergaji otomatis. 
Meskipun memiliki efisiensi yang sama baiknya dengan mesin gergaji 
namun penggunaannya memiliki satu kelemahan dibandingkan dengan 
mesin gergaji. Kelemahan tersebut berada pada batu gerinda yang 
digunakan. Pada mesin gerinda potong, proses penyayatan (gerak potong 
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batu gerinda) pada saat melakukan proses pemotongan dilakukan oleh 
operator mesin gerinda. Dengan demikian, batu gerinda pada mesin gerinda 
potong memiliki kecenderungan untuk rusak (pecah) apabila operator tidak 
berhati-hati dalam melakukan proses penyayatan. 
Dari segi waktu, proses pemotongan menggunakan mesin gergaji lebih 
efisien dibandingkan dengan menggunakan gergaji manual, pemotongan 
dengan gas, maupun pemotongan dengan busur listrik. Pada proses 
pemotongan dengan gas maupun dengan busur listrik, penggerindaan pada 
hasil potongan setelah dilakukan proses pemotongan perlu dilakukan guna 
merapikan hasil pemotongan. Disamping itu, pemotongan dengan gas dan 
busur listrik memiliki kelemahan berupa kecenderungan terjadinya hasil 
potongan yang tidak presisi. 




Gambar 11. Mesin gergaji manual. 
Digunakan untuk memotong bagian dari benda kerja yang tidak dapat 











Gambar 12.Gerinda Potong 
Digunakan untuk memotong benda-benda kerja tertentu, seperti baja 
profil L, baja kanal U, dan lain-lain. Pemotongan dengan menggunakan alat 
ini lebih cepat jika dibandingkan dengan menggunakan gergaji tangan.  













Proses gurdi (drilling) dilakukan untuk membuat lubang pada benda 
kerja. Proses gurdi dilakukan menggunakan mesin gurdi (drilling machine). 
Terdapat macam-macam jenis mesin gurdi antara lain: 
a. Mesin gurdi portable, 
b. Mesin gurdi meja, dan 
c. Mesin gurdi lantai. 
Dalam proses pembuatan rangka meja ini digunakan mesin gurdi jenis 
mesin gurdi lantai. Mesin gurdi lantai mempunyai kostruksi yang langsung 
terikat dengan lantai. Hal ini memungkinkan mesin gurdi lantai mempunyai 
kesetabilan yang tinggi dalam pengoperasiannya. Pada mesin gurdi lantai 
terdapat sabuk transmisi dengan beberapa tingkatan puli yang dapat diatur 
sedemikian rupa. Tingkatan puli yang dapat diatur ini digunakan untuk 
mengatur kecepatan putar dari poros utama (spindle) mesin gurdi. Dengan 
demikian kecepatan putar dari poros utama mesin gurdi dapat diatur sesuai 
dengan kebutuhan (didasarkan pada diameter lubang yang akan dibuat dan 

















            Gambar 14. Mesin las listrik arus AC. 
Proses pengeleasan dilakukan guna menyatukan bagian-bagian rangka 
meja. Berdasarkan cara kerjanya, proses pengelasan dapat dibagi menjadi tiga 
antara lain: 
a. Pengelasan cair, di mana sambungan dipanaskan sampai mencair 
dengan sumber panas dari busur listrik atau semburan api gas yang 
terbakar. 
b. Pengelasan tekan, di mana sambungan dipanaskan kemudian ditekan 
menjadi satu. 
c. Pematrian, di mana sambungan diikat dan disatukan dengan 
menggunakan paduan logam yang mempunyai titik cair rendah. Dalam 
cara ini logam induk tidak ikut mencair (Harsono Wiryosumarto & 
Toshie Okumura, 1991 : 7).  
Dari tiga cara pengelasan di atas, yang digunakan dalam proses 
pembuatan rangka meja ini adalah  proses pengelasan dengan cara pengelasan 
cair. Pemilihan cara pengelasan ini dikarenakan sambungan yang dihasilkan 
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relatif lebih kuat dibandingkan dengan dua cara pengelasan lainnya. 
Disamping itu, mesin yang digunakan dari cara pengelasan cair memiliki 
banyak  variasi dan mudah ditemui di bengkel-bengkel produksi dan fabrikasi 
serta mudah dalam pengerjaannya (penggunaan mesin las). 
Salah satu cara pengelasan yang termasuk dalam pengelasan cair 
adalah pengelasan menggunakan las busur listrik. Terdapat banyak jenis 
pengelasan menggunakan las busur listrik antara lain: las elektroda 
terbungkus, las busur dengan pelindung gas dan las busur dengan pelindung 
bukan gas (Harsono Wiryosumarto & Toshie Okumura, 1991 : 9). 
 Adapun jenis las yang digunakan dalam proses pembuatan rangka 
meja ini adalah jenis las busur listrik dengan elektroda terbungkus atau 
Shielded Metal Arc Welding (SMAW). Las listrik dengan elektroda 
terbungkus atau yang lebih dikenal dengan las listrik merupakan cara yang 
paling banyak digunakan. Pengelasan ini menggunakan kawat elektroda 
logam yang dibungkus dengan fluks sebagai bahan tambah. Pengelasan jenis 
ini dipilih dikarenakan beberapa hal antara lain: 
a. Mesin las jenis ini mudah ditemui di bengkel-bengkel las. 
b. Penggunaannya mudah. 
c. Mudah dalam hal perawatannya. 
d. Memiliki efisiensi biaya yang tinggi jika dibandingkan dengan jenis 
las yang lainnya.  
Ditinjau dari jenis arus yang digunakan, mesin las busur listrik dengan 
elektroda terbungkus dapat digolongkan sebagai berikut: 
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a. Mesin las arus bolak balik (AC), 
b. Mesin las arus listrik searah (DC), dan 
c. Mesin las arus bolak-balik dan arus searah (AC-DC) yang merupakan 
gabungan dari mesin las AC dan Mesin Las DC (Solih Rohyana, 1987 : 
19). 
Pada proses pembuatan rangka meja  mesin las busur dengan elektroda 
terbungkus yang digunakan adalah mesin las dengan arus bolak-balik (AC). 
Mesin las dengan arus bolak-balik (AC) tidak dilengkapi dengan generator, 
melainkan menggunakan  transformator  untuk mengubah tegangan jaringan 
menjadi tegangan arus las. Karakteristik electric efficiency-nya mencapai 
sekitar 80-85%. 
Pemilihan penggunaan mesin las dengan arus bolak-balik dikarenakan 
mesin jenis ini lebih mudah dalam hal penggunaannya dibandingkan dengan 
mesin las jenis arus searah (DC). 
5. Proses Pra-Finishing 
Proses pra-finishing dilakukan untuk merapikan hasil pekerjaan 
sebelum berlanjut pada proses finishing (pengecatan). Adapun proses pra-
finishing tersebut dapat berupa merapikan hasil pengelasan yang tidak rapi, 
menghaluskan permukaan  yang kasar ataupun meratakan permukaan benda  
kerja yang tidak rata, serta merapikan permukaan-permukaan yang tajam 










Gambar 15. Mesin gerinda portable. 
Adapun alat yang digunakan pada prses ini adalah mesin gerinda 
protable. Mesin gerinda portable dipilih karena sifatnya yang mudah dipindah 
sehingga dapat melakukan proses penggerindaan di segala posisi. 
6. Alat Perkakas Lain 
Selain mesin dan alat perkakas di atas, juga digunakan alat perkakas lain 
yang sifatnya sebagai alat bantu dalam proses pembuatan rangka meja. Alat 
perkakas tersebut digunakan untuk memudahkan dalam setiap proses 







Gambar 16. Ragum 
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Ragum berfungsi untuk menjepit benda kerja secara kuat dan benar, 
artinya penjepitan oleh ragum tidak boleh merusak benda kerja. Dengan 
demikian ragum harus lebih kuat dari benda kerja yang dijepitnya. Untuk 
menghasilkan penjepitan yang kuat maka pada mulut ragum/rahangnya 
dipasangkan baja berigi sehingga benda kerja dapat dijepit dengan kuat. 
Rahang-rahang ragum digerakkan oleh batang ulir yang dipasangkan pada 
rumah ulir. Apabila batang ulir digerakkan/diputar searah jarum jam, maka 
rahang ragum akan menutup, tetapi bila diputar berlawanan dengan arah 





Gambar 17. Penggores. 
 
Penggores adalah alat untuk menggores permukaan benda kerja, 
sehingga dihasilkan goresan atau garis gambar pada benda kerja. Karena 
tajam, maka ia dapat menghasilkan goresan yang tipis tapi dalam. Bahan 
untuk membuat penggores ini ialah baja perkakas, sehingga ia cukup keras 
dan sanggup menggores benda kerja. Ujung dari penggores adalah tajam 
dan keras, karena sebelum digunakan ujung penggores dikeraskan terlebih 
dahulu. Dua jenis penggores kita kenal, yaitu pertama penggores dengan 




yang lainnya bengkok, kedua penggores dengan hanya satu ujungnya yang 




Gambar 18. Penitik. 
Penitik garis adalah suatu penitik, dimana sudut mata penitiknya 
adalah sebesar 60 derajat. Dengan sudut yang kecil ini maka ia dapat 
menghasilkan suatu tanda yang sangat kecil. Dengan demikian jenis 
penitik ini sangat cocok untuk memberikan tanda-tanda batas 
pengerjaan pada benda kerja. Penitik pusat ini digunakan untuk 
membuat tanda terutama untuk tanda pengeboran atau tempat di mana 
tanda tersebut akan dikerjakan lanjutan dengan menggunakan mesin bor 
atau dibuat lobang dengan menggunakan mesin bor. Dengan adanya 
tanda tersebut akan dapat mengarahkan mata bor tetap pada posisi 
pengeboran. Dengan demikian penitik ini sangat berguna sekali dalam 











Gambar 19. Klem C. 
Klem C banyak digunakan untuk mengikat benda kerja, terutama 
pada pekerjaan mengebor pada mesin bor, karena benda kerja tersebut 
tidak dapat dijepit dengan ragum mesin bor. Ukuran dari klem C 
ditentukan oleh lebar pembukaan rahang dari klem C. klem C dengan 
pembukaan rahang besar digunakan untuk pengikatan benda kerja yang 
besar, demikian sebaliknya. Klem digunakan sebagai alat bantu untuk 
memegang benda kerja. Klem dibutuhkan pada saat pelaksanaan proses 
perakitan (pengelasan) untuk menjamin agar tiap bagian dari rangka meja 
tetap berada pada posisinya. Terdapat beberapa jenis klem antara lain 






                                                 Gambar 20. Palu. 
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 Palu merupakan alat tangan yang sudah yang lama ditemukan 
orang dan sudah sejak lama dipergunakan dalam bengkel dalam seluruh 
kegiatan pekerjaan umat manusia. Ukuran palu ditentukan oleh berat dari 
kepala palu, seperti palu 250 gr, 500 gr, 1000 gr dan bahkan palu dengan 
berat 10 kg. Dengan demikian pemakaian palu sangat bervariasi sesuai 
dengan jenis kegiatan pekerjaan. Jenis palu dapat dibagi dua yaitu palu 
keras dan palu lunak. Palu keras adalah palu yang kepalanya terbuat dari 
baja dengan kadar karbon sekitar 0,6%. Proses pembuatannya adalah 
dengan jalan ditempa, kemudian dikeraskan pada bagian permukaannya 
agar menjadi keras. Pemakaian palu keras pada bengkel kerja bangku atau 
bengkel kerja mesin adalah sebagai pemukul pada kerja memotong dengan 
pahat, menempa dingin, pada pekerjaan assembling/perakitan, 
membengkokkan benda kerja, membuat tanda dan pekerjaan pemukulan 
lainnya.  Digunakan sebagai alat bantu saat melakukan proses penitikkan. 







Gambar 21. Palu terak. 
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Alat ini digunakan untuk membersihkan bagian dari yang dilasatau 
menghilangkan terak. Alat ini juga disebut ” Palu terak” atau ”Palu tetek”. 
Utamanya digunakan untuk menghilangkan terak. Sikat baja juga selalu 
digunakan untuk pembersihan. 





Gambar 22. Sikat baja 







A. Konsep Umum Pembuatan Produk 
Umumnya bentuk mula suatu bahan adalah batangan (ingot) yang 
diperoleh sebagai hasil proses pengolahan bijih logam. Bijih logam dicairkan 
menggunakan temperatur tinggi, kemudian bijih logam cair dituangkan dalam 
cetakan logam atau grafit menghasilkan ingot dengan ukuran tertentu 
sehingga mudah dibentuk selanjutnya (Sriati Djaprie, 1981 : 5). Adapun 
konsep umum pembuatan produk adalah : 
1. Pengurangan Volume Bahan 
Pengurangan volume bahan adalah merupakan salah satu langkah 
pembentukan bahan yang bakal menjadi sebuah komponen yang akan 
digunakan pada suatu produk yang akan dibuat, adapun pengurangan 
volume bahan bahan yang dilakukan adalah : 
a. Proses pemotongan 
Proses pemotongan merupakan tahap yang paling awal dan 
bertujuan untuk mengurangi ukuran benda kerja atau bahan dasar 
karena masih panjang dan belum sesuai dengan ukuran yang kita 
inginkan agar bahan yang dipotong ini sesuai dengan ukuran yang kita 
inginkan. 
Proses pemotongan terhadap baja profil L digunakan mesin 
gerinda potong dan gergaji tangan. Kedua alat ini dipilih dalam proses 




memotong besi profil L dalam waktu yang lebih cepat dari pada 
gergaji tangan. Kemudian gergaji tangan digunakan untuk memotong 
besi profil L yang tidak memungkinkan untuk dipotong dengan mesin 
gerinda potong. 
b. Proses pengeboran 
Proses pengeboran dilakukan untuk mengurangi volume bahan 
pada daerah setempat seperti pembuatan lubang. Prinsip pengeboran 
adalah benda kerja dipasang pada ragum, kemudian ragum tersebut 
dipasang pada meja mesin bor, penyayatan dilakukan oleh mata bor 
kearah benda kerja (ke bawah). Pengeboran dilakukan untuk membuat 
lubang pada besi profil L pada rangka mesin dimana lubang ini 
nantinya digunakan sebagai tempat penyambungan dengan bearing. 
Landasan kaki ini digunakan sebagai tempat penyambungan dengan 
roda. Dan yang terakhir pengeboran dilakukan pada rangka bawah 
yang digunakan sebagai dudukan reducer. 
2. Proses Penyambungan Bahan 
  Produk yang terdiri dari dua atau lebih bagian memerlukan 
proses penyambungan meliputi pengelasan, solder, mematri, sinter, 
penyambungan pengelingan, penyambungan dengan baut, dan perekatan 
dengan lem. Pada proses pengelasan bagian logam yang dijadikan satu 
dengan cara mencairkannya. Disini diperlukan panas dengan atau tanpa 
tekanan. Solder dan mematri adalah dua proses sejenis, diantara kedua 




 Proses sinter mengikat partikel logam dengan cara pemanasan. 
Perekatan dalam bentuk serbuk, cair, bahan padat, dan pita banyak 
digunakan untuk menyambung logam, kayu, gelas, kain, atau plastik 
(Sriati Djaprie, 1981: 8), adapun proses tersebut adalah sebagai berikut: 
a. Proses pengelasan 
Setelah proses pemotongan bahan sudah sesuai dengannukuran 
yang diharapkan, kemudian dilanjutkan dengan proses pengelasan. 
Proses pengelasan itu sendiri merupakan proses penyambungan bahan 
yang didasarkan pada prinsip ikatan magnetic antar atom dari kedua 
bahan yang disambung. Secara umum, dari proses penyambungan ini 
memiliki beberapa keuntungan diantaranya dapat menahan kekuatan 
yang tinggi, mudah pelaksanaannya, serta cukup ekomomis. Tipe 
proses pengelasan yang dipilih adalah SMAW (shielded metal arc 
welding). Alasan pemilihan tipe pengelasan menggunakan SMAW 
adalah bahan seperti besi profil L dan plat baja merupakan sama-sama 
golongan logam ferro, dapat dipakai di semua posisi, set-up mudah, 
dan dapat digunakan diluar ruangan. 
b. Penyambungan dengan baut 
Penyambungan dengan baut digunakan untuk menyambung 
komponen lain pada rangka seperti motor listrik, reducer dan bearing. 






3. Proses Menyelesaikan Permukaan 
Proses ini bertujuan untuk menghasilkan permukaan yang licin, 
datar dan bagus atau untuk menghasilkan lapisan pelindung. Dapat 
dilakukan dengan cara proses polis, gosok amril, penghalusan lubang 
bulat, penggosokan halus, penghalusan rata, pelapisan semprot logam, 
perkerizing, dan seradisasi. (Sriati Djaprie, dkk 1981 : 7). Dalam proses 
diatas hampir tidak mengubah dimensi khususnya hanya menyelesaikan 
permukaan. 
a. Pengikisan logam 
Pengikisan logam dilakukan untuk mendapatkan permukaan 
rangka yang halus. Pengikisan logam pada permukaan rangka 
dilakukan dengan menggunkan mesin gerinda tangan dan amplas. 
  
B. Konsep Yang Digunakan Pada Proses Pembuatan Rangka Meja 
Dalam proses pembuatan rangka ini, konsep yang kami gunakan 
meliputi pengurangan bahan/volume dan proses penyelesaian permukaan. 
Adapun konsep pengurangan volume bahan yang digunakan adalah proses 
pemotongan untuk membentuk komponen dan proses pengeboran  untuk 
pembuatan lubang dudukan reducer,motor dan casing. Sedangkan pada 
konsep  penyelesaian permukan menggunakan proses penghilangan kerak-
kerak sisa pengelasan serta penghalusan menggunakan amplas pada 





1. Pengurangan Volume Bahan 
Adapun proses mengurangi volume bahan pada pembuatan rangka 
meja mesin pilin besi spiral ini adalah sebagai berikut : 
a. Pemotongan bahan 
Pemotongan bahan bertujuan untuk mengurangi volume awal 
bahan menjadi volume atau ukuran yang diinginkan. Mesin yang 
digunakan dalam pemotongan bahan pada pemotongan bahan untuk 
rangka mesin pilin besi spiral adalah mesin gerinda potong, gergaji 
tangan dan gerinda tangan. 
b. Pengeboran bahan 
 Pengeboran dilakukan pada beberapa bagian, diantaranya 
pengeboran untuk dudukan bearing, pengeboran dudukan reducer dan 
pengeboran untuk dudukan motor. Mesin yang digunakan untuk 
pengeboran bahan rangka mesin pilin besi spiral adalah mesin bor 
radial. Pengeboran dilakukan secara bertahap, dimulai dari mata bor Ø 
8 mm sampai mata bor dengan diameter yang dikehendaki. 
Pengeboran akhir dengan mata bor Ø 12 mm untuk motor listrik dan 
dudukan reducer. 
2. Penyambungan bahan 
Adapun proses penyambungan bahan pada pembuatan rangka 







Penyambungan bahan dalam pembuatan rangka mesin pilin 
besi spiral dilakukan dengan proses pengelasan. Jenis pengelasan 
yang dipilih adalah SMAW. Elektroda yang digunakan adalah 
elektroda tipe E 6013 Ø 3,2 x 350 mm. Arus yang digunakan 
sebesar 90 - 150 Ampere. Beberapa hal yang perlu diperhatikan 
dalam penyetingan komponen rangka yaitu mengenai kesikuan 
antar komponen. Kesikuan rangka tidak akan terwujud jika 
penyetingan sebelum pengelasan dilakuan secara sembarangan. 
Oleh karena itu, dalam penyetingan kesikuan rangka digunakan 
penggaris siku dan clamp C.  
b. Penyambungan dengan baut 
Penyambungan dengan baut digunakan untuk menyambung 
komponen lain pada rangka seperti motor listrik, reducer, bearing, 
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               Gambar  23. Diagram Alir  Proses Pembuatan Rangka Meja 
MULAI 
Identifikasi Gambar Kerja 
Identifikasi Bahan yang dibutuhkan 
Pemahaman Langkah Kerja 
Persiapan Bahan Persiapan Peralatan & Mesin  
Proses Pengukuran Bahan 
 
Proses Pemotongan Bahan 
Perbaikan 
Proses Perakitan 










B. Deskripsi Proses Pembuatan Rangka Meja Mesin Pilin Besi Spiral 
1. Identifikasi Gambar Kerja 
Identifikasi gambar kerja merupakan langkah awal dari proses 
pembuatan rangka meja mesin pilin besi spiral. Gambar kerja pada 
proses pembuatan rangka ini dibuat oleh perancang alat atau mesin. 
Dengan demikian proses identifikasi gambar kerja merupakan proses 
pemahaman konsep desain yang dikehendaki oleh perancang alat atau 
mesin. Oleh karena itu dalam gambar kerja selain pempunyai 
kejelasan informasi mengenai bentuk atau desain serta ukuran dan 
komponen-komponen yang akan dibuat juga harus memiliki kejelasan 
informasimengenai tanda-tanda pengerjaanya. Hal ini   diperlukan 
agar tidak terjadi perbedaan persepsi atau perancangan dan pembuatan 
komponen alat atau mesin. Dengan demikian benda kerja yang 
dihasilkan berupa alat atau mesin dapat sesuai yang tertera dalam 
gambar kerja. 
2. Proses Pemilihan Bahan 
Proses pemilihan bahan dilapangan dilakukan dengan 
menggunakan referensi tabel. Adapun tabel yang digunakan sebagai 
referensi adalah tabel yang terdapat pada toko penjual bahan. Bahan 
yang akan dipilih ditentukan dengan cara mencocokkan antara tabel 
yang ada dengan gambar kerja. Cara pemilihan bahan melalui 
referensi tabel dipilih karena pada gambar kerja tidak terdapat 
keterangan kekuatan bahan yang digunakan. Melainkan hanya 




pemilihan bahan melalui proses pengujian bahan tidak dapat 
dilakukan. 
3. Pembuatan Rencana Langkah Kerja 
Pembuatan rancangan langkah kerja merupakan kelanjutan dari 
proses identifikasi gambar kerja, dalam rancangan tersebut kita tahu 
mana langkah-langkah yang akan dikerjakan dalam proses pembuatan 
rangka mesin, serta  agar mendapatkan hasil yang sesuai dengan 
gambar kerja . Dalam pembuatan rancangn langkah kerja selain kita 
mengetahui langkah-langkah yang akan dikerjakan kita juga 
mengetahui alat, mesin–mesin, serta durasi waktu yang dibutuhkan  
guna menunjang proses pembuatan rangka meja mesin pilin besi spiral 
tersebut. 
4. Alat Perkakas Dan Mesin Yang Digunakan 
Persiapan mesin dan alat perkakas dilakukan sebelum memulai 
proses pembuatan rangka meja mesin pilin besi spiral.Dengan adanya 
persiapan mesin dan alat perkakas yang matang, diharapkan tidak 
terjadi adanya hambatan selama proses pembuatan rangka meja mesin 
pilin besi spiral. Adapun mesin dan alat perkakas yang dipersiapkan 
antara lain: 
a. Alat gambar dan penanda 
1) Mistar baja 
2) Mistar siku 






b. Mesin dan alat perkakas potong: 
1) Mesin gerinda potong dan perlengkapannya. 
2) Mesin gerinda portabel. 
3) Gergaji manual. 
c. Mesin dan alat pelubang 
1) Mesin gurdi meja beserta perlengkapanya. 
d. Mesin dan alat penyambung. 
1) Mesin las AC dan pelengkapannya. 
e. Alat perkakas bantu lainya 
1) Palu konde 
2) Ragum 
3) Klem C & F 
4) Tang  
5) Kikir kasar dan halus 
5. Proses pembuatan rangka meja 
Proses pembuatan rangka meja mesin pilin besi spiral yang 
termasuk dalam pembahasan pada laporan ini leliputi proses 
pengukuran, pemotongan, pengeboran, proses pengelasan, 
perakitan meliputi (penyetelan kesikuan ,kelurusan dan kerataan) 
dan finishing. Langkah-langkah proses pembentukan rangka meja 
mesin pilin besi spiral dapat dilihat pada table dibawah ini : 
 
 
Tabel  3: Proses pengukuran bahan dan pemotongan  
NO Gambar Ilustrasi Proses  Langkah kerja  Mesin / Alat Keterangan 
1 
  Pengamatan Gambar 
kerja 
   
2 
 
 Proses Pengukuran bahan 
yang akan dipotong 
 Ukur bagian-bagian yang 
akan dipotong 
Menggunakan jangka 





 Mistar siku 
 
3  
 Persiapan proses 
pemotongan  bahan 
 Mempersiapkan alat-alat 
yang akan digunakan 













 Pemotongan bahan guna 
untuk membuat rangka 
atas/dudukan meja 
 Potong bahan  sesuai 
ukuran pada gambar kerja 
 Sesuaikan dengan ukuran 
satu sama lain 
    agar  pas. 
 Chemper lah  tepi hasil 
potongan 
 Gergaji 
 Mistar siku 
 Ragum 






 Tabel 4: Proses pembuatan rangka atas. 














 Sebelum melakukan 
pengelasan terlebih 
dahulu dilakukan 
penyikuan agar tidak  
geseh. 
 Setelah benar-benar 
siku maka pasanglah 
klem C atau F untuk 
menjepit benda kerja 
dengan meja rata agar 
ketika ditakwel tidak 
mengalami kegeseran. 
 




 Mistar siku. 
 Klem C dan F. 
 Sikat baja. 









Tabel 4. (lanjutan) 















 Sebelum pengelasan 
terlebih dahulu 
dilakukan penyikuan. 
 Seting sedemikian rupa 
agar kesikuan bias 
benar-benar pas. 









 Mistar siku. 
 Klem C dan F. 












 Persiapkan plat siku 
untuk penyangga meja 
yang akan dipasang 
dibagian tengah atas. 
 Ukur dengan mistar 
gulung dan cari 
tengah-tengah nya. 
 




 Mistar siku. 
 Klem C dan F. 
 Sikat baja. 
Palu las. 
  Penggores 
 Penitik 
 Mistar gulung 
 
 
 Tabel 4. (lanjutan) 









 Proses penandaan 
lubang sebelum di 
bor 
 
  Persiapkan mistar 
gulung untung 
menentukan ukuran 
yang seperti gambar 
kerja. 
 Persiapkan juga 
penitik,palu,penggores. 
 Sesudah mendapatkan 
ukuran lubang yang 
sesuai gambar kerja 
maka tandai dengan 
penitik. 
 Pemandaan lubang 














 Tabel 4. (lanjutan) 




 Proses pengeboran 
(penglubangan ) dudukan 
meja. 
 
 Setelah semua diberi 
tanda untuk 
dibor,maka siapkan 
mesin bor beserta 
perlengkapanya. 
 Pasang mata bor 
dengan Ø8 untuk 
mengawali lubang. 
 Sesudah pengeboran  
dengan Ø 8 maka mata 
bor diganti dengan Ø 
10. 
 Setelah terpasang mata 
bor dengan Ø 10 maka 
mulai pengeboran 
dengan perlahan-lahan. 
 Untuk pengeboran ini 
bila mata bor terlihat 
biru kehitam hitaman 
atau berbunyi bising 
maka diberi pendingin 
(air kran)agar tidak 
terlalu bising. 
 
 Mesin bor 
beserta 
peralatanya. 










Tabel 5 :Proses pembuatan rangka bawah (dudukan motor dan reducer) 










 Siapkan mesin las 
beserta perlengkapanya. 
 Atur plat siku tersebut 
berbentuk kotak. 
 Ambil mistar siku untuk 
nengetahui kesikuanya 
agar antara sisinya 
mempunyai ukuran 
yang sama. 
 Mulailah mengelas pada 
ujung-ujung plat 
tersebut  
 Arus yang digunakan  
 
 Mesin Las 
beserta 
perlengkapanya. 
 Mistar siku. 
 Klem C dan F. 
 Sikat baja. 
 Palu las. 
  Penggores 
  Penitik 




NO Gambar Ilustrasi Proses  Langkah kerja  Mesin / Alat Keterangan 






Tabel 5. (Lanjutan) 
NO Gambar Ilustrasi Proses  Langkah kerja  Mesin / Alat Keterangan 
   pada pengelasan ini antara 80 





 Proses perakitan 





 Siapkan mesin las beserta 
perlengkapanya. 
 Ukur tengah-tengah nya 
dengan mistar gulung agar 
sesuai dengan gambar 
kerja. 
 Ambil mistar siku untuk 
mencari kesikuannya. 
 Sesudah siku maka jepit 
dengan menggunakan klem 
C atau F agar pada saat 
pengelasan tidak 
mengalami pergeseran. 
 Lakukan proses pengelasan 
ijung dari palt siku tersebut. 
 Langkah selanjutnya 
pembersian kerak las 
dengan mengetok-ngetok 
palu dibagian las-lasanya 




 Mesin Las 
beserta 
perlengkapanya. 
 Mistar siku. 
 Klem C dan F. 
 Sikat baja. 
 Palu las. 
  Penggores 
  Penitik 





Tabel 5. (lanjutan) 












 Siapkan mesin las 
beserta 
perlengkapanya. 
 Ukur bagiab-bagian 
dudukan dengan 
mistar gulung agar 
sesuai dengan gambar 
kerja. 
 Setelah sesuai ukuran 
pada gambar kerja 
maka mulailah 
pengelasan dudukan 
mesin dan reducer 
pada rangka bawah. 
 Selanjutnya 
pembersian kerak las 
dengan mengetok-







 Mesin Las beserta 
perlengkapanya. 
 Mistar siku. 
 Klem C dan F. 
 Sikat baja. 
 Palu las. 
  Penggores 
  Penitik 






Tabel 5. (lanjutan) 




 Proses pengeboran 
pada dudukan motor 




 Siapkan mesin bor beserta 
perlengkapanya. 
 Setelah diberi tanda 
dengan menggunakan 
penitik maka paskan ukung 
mata bor dengan lubang 
bekas penitik tersebut. 
 Mulailah proses 
pengeboran dudukan mesin 
dan reducer. 
 Pada proses pengeboran 
kali ini terlebih dahulu 
menggunakan mata bor Ø 
8 dan setelah semua ter 
lubangi dengan Ø 8, maka 
ganti nengan Ø 10. 
 Setelah semua terlubangi 
maka bersihkan mesin bor 




 Mesin bor 
beserta 
peralatanya. 







Tabel 5. (lanjutan) 
NO Gambar Ilustrasi Proses  Langkah kerja  Mesin / Alat Keterangan 
    pengeboran dudukan mesin 
dan reducer. 
 Pada proses pengeboran kali 
ini terlebih dahulu 
menggunakan mata bor Ø 8 
dan setelah semua ter lubangi 
dengan Ø 8, maka ganti 
nengan Ø 10. 
 Setelah semua terlubangi 
maka bersihkan mesin bor dari 





         
 
 Proses pengikiran / 
membesarka lubang bor untuk 
dudukan motor dan reducer. 
 
 
 Persiapkan kikir bulat dengan 
kekasaran sedang. 
 Mulailah proses pengkiran 
lubang dudukan mesin dan 
reducer pada rangka bawah. 
 
 









Tabel 6: Perakitan rangka bawah dengan rangka atas. 









 Siapkan mesin las beserta 
perlengkapanya. 
 Ukur bagian ujung kaki 
meja dengan mistar 
dengan panjang 10 cm. 
 Langkah selanjutnya 
mulailah perakitan dengan 
mengelas bagian sedut-
sudut rangka bawah. 
 Lakukan pengelasan 
keempat kaki meja dengan 
teliti. 
 Selanjutnya pembersian 
kerak las dengan 
mengetok-ngetok palu 
dibagian las-lasanya lalu 





 Mesin Las 
beserta 
perlengkapanya 
 Mistar siku. 
 Klem C dan F. 
 Sikat baja. 







Tabel 6. (lanjutan) 




 Proses perakitan 




 Siapkan mesin las beserta 
perlengkapanya. 
 Beri penyiku agar antara 
kaki-kaki dengan rangka 
atas  pas dan tidak miring. 
 Kemudian mulailah 
mengelas pojok-pojok 
atas rangka dengan ujung 
kaki-kaki meja mesin 
hingga selesai. 
 Selanjutnya pembersian 
kerak las dengan 
mengetok-ngetok palu 
dibagian las-lasanya lalu 




 Mesin Las 
beserta 
perlengkapanya 
 Mistar siku. 
 Klem C dan F. 
 Sikat baja. 









 Tabel 7: Finising rangka meja mesin pilin besi spiral. 




 Proses Prafinising 
 
 Siapkan mesin gerinda 
portable beserta 
perlengkapanya. 
 Lakukan penggerindaan 
bekas las-lasan yang 
kurang rapi agar pada saat 
pengecetan terlihat rata. 
 Selanjutnya lakukan 
pengamplasan agar hasil 
penggerindaanya terlihat 
halus dan rapi. 





 Langkah terakhir yaitu 
pelapisan dengan proses 
pengecatan menggunakan 
warna rangka merah. 
 
 




ran 80 dan 
110. 







C. Data Perhitungan Waktu Proses Pembuatan Rangka Meja Mesin  
Sebelum melakukan pekerjaan pembuatan produk,terlebih 
dahulu dibuat perhitungan waktu pengerjaan pembuatan produk. Hal 
ini bertujuan untuk merancang  berapa waktu yang dibutuhkan untuk 
membuat suatu produk.  
a. Proses pemotongan bahan rangka meja mesin. 
Tabel 8: Data perhitungan waktu proses pemotongan bahan rangka 
meja mesin. 
No Pekerjaan Waktu 
1 Identifikasi gambar kerja 15 menit 
2 Persiapan mesin dan alat perkakas 20 menit 
3 Pemberian penandaan pada bahan 20 menit 
4 Pemotongan menggunakan mesin gerinda potong 25 menit 
5 Pemotongan menggunakan gergaji manual 60 menit 
6 
Merapikan hasil pemotongan menggunakan mesin 
gerinda portable dan kikir 
20 menit 
Jumlah Waktu 160 menit 
 
Jadi proses pemotongan bahan rangka meja mesin dibutuhkan waktu 
kurang lebih 160 menit. 
b. Proses Perakitan rangka atas dudukan meja mesin. 
Tabel 9: Data perhitungan waktu proses perakitan rangka atas 
dudukan meja mesin. 
No Pekerjaan Waktu 
1 Penyetingan sisi-sisi sengan mistar siku 10 menit 
53 
 
Tabel 9. (lanjutan) 
No Pekerjaan Waktu 
2 Pengukuran kelurusan 10 menit 
3 Penjepitan dengan klem C atau F 10 menit 
4 Proses pengelasan  15 menit 
5 Pembersihan kerak las 5 menit 
Jumlah Waktu 50 menit 
 
Jadi proses perakitan rangka atas dudukan meja dibutuhkan waktu 
kurang lebih 50 menit. 
c. Proses perakitan penyangga meja dibagian atas tengah. 
Tabel 10: Data perhitungan waktu proses perakitan penyangga meja 
dibagian atas tengah. 
No Pekerjaan Waktu 
1 
Pengukuran dengan mistar gulung untuk 
menentukan titik tengah. 
10 menit 
2 Proses pengelasan 15 menit 
Jumlah Waktu 25 menit 
 
Proses perakitan penyangga meja dibagian atas tengah dibutuhkan 







d.  Tahab pengeboran rangka atas meja mesin. 
Tabel 11: Data perhitungan waktu proses pengeboran rangka atas 
meja mesin 
No Pekerjaan Waktu 
1 Menyiapkan mesin bor beserta perlengkapanya. 5 menit 
2 Proses pengeboran 15 menit 
Jumlah waktu 20 menit 
 
Waktu proses pengeboran rangka atas meja mesin memakan waktu 
kurang lebih 20 menit. 
e. Proses pembuatan rangka bawah 
Tabel 12: Data perhitungan waktu proses pembuatan rangka. 
No Pekerjaan Waktu 
1 Penyetingan rangkean  dengan mistar siku 10 menit 
2 Pengukuran kelurusan 10 menit 
3 Penjepitan dengan klem C atau F 10 menit 
4 Proses pengelasan  15 menit 
5 Pembersihan kerak las 5 menit 
Jumlah waktu 50 menit 
 
Jadi waktu yang diperlukan untuk perakitan rangka bawah meja 






f. Proses perakitan dudukan mesin dan reducer. 
Tabel 13: Data perhitungan waktu proses perakitan dudukan mesin 
dan reducer. 
No Pekerjaan Waktu 
1 Penyiapan alat dan mesin yang akan digunakan. 10 menit 
2 
Pengukuran letak dudukan mesin dan reducer 
yang sesuai dengan gambar kerja.. 
15 menit 
3 
Penataan dan penjepitan dengan klem C dan F 
agar tidak geser pada saat proses pengelasan . 
15 menit 
4 Proses pengelasan dudukan mesin dan reducer. 10 menit 
5 Pembersihan kerak las 5 menit 
Jumlah waktu 55 menit 
 
Waktu yang diperlukan untuk perakitan dudukan motor dan reducer 
kurang lebih 55 menit. 
g. Proses pengeboran dudukan motor dan reducer. 
Tabel 14: Data perhitungan waktu proses pengeboran dudukan motor 
dan reducer. 
No Pekerjaan Waktu 
1 Menyiapkan mesin bor beserta perlengkapanya. 5 menit 
2 Proses pengeboran 15 menit 
Jumlah waktu 20 menit 
 
Proses pengeboran dudukan motor dan reducer memakan waktu 
kurang lebih 20 menit. 
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h. Proses pengikiran / membesarkan lubang dudukan mesin dan 
reducer 
Tabel 15: Data perhitungan waktu proses pengikiran dudukan motor 
dan reducer. 
No Pekerjaan Waktu 
1 Persiapan alat dan bahan 5 menit 
2 Proses pengikiran 10 menit 
Jumlah waktu 15 menit 
 
Proses pengikiran dudukan motor dan reducer memakan waktu 
kurang lebih 15 menit. 
i. Proses perakitan kaki meja dengan rangka bawah. 
Tabel 16: Data perhitungan waktu  perakitan rangka bawah dengan 
kaki meja. 
No Pekerjaan Waktu 
1 Mempersiapkan alat dan bahan 5 menit 
2 
Pengukuran letak kaki meja yang 
akan dilas.  
5 menit 
3 
Proses pengelasan kaki meja dengan 
rangka bawah 
10 menit 
4 Pembersihan kerak las-lasan 5 menit 
Jumlah waktu 25 menit 
 
Proses perakitan rangka baeah dengan kaki meja memakan waktu 




j. Proses perakitan rangka meja atas dengan kaki meja. 
Tabel 17: Data perhitunga waktu proses perakitan rangka meja atas 
dengan kaki meja. 
No Pekerjaan Waktu 
1 Mempersiapkan alat dan bahan 5 menit 
2 
Pemasangan serta penyikuan rangka 
atas dengan kaki meja 
10 menit 
3 Proses pengelasan  15 menit 
4 Pembersihan kerak las-lasan  5 menit 
Jumlah waktu 35 menit 
 
Jadi proses perakitan rangka meja bagian atas dengan kaki meja 
memakan waktu kurang lebih 35 menit. 
k. Peroses ter akhir yaitu pra finising 
Tabel 18: Data perhitungan waktu proses prafinising. 
No Pekerjaan Waktu 
1 Proses penggerindaan sambungan las  15 menit 
2 Proses pengamplasan 15 menit 
Jumlah waktu 30 menit 
 
Jadi proses prafinising memakan waktu kurang lebih 30 menit.             
D. Pengujian Rangka Meja Mesin Pilin Besi Spiral 
         Hal yang paling penting pada proses pembuatan sebuah alat 
adalah pengujian kelayakan pengoprasian. Hal ini  dilakukan agar kita 
tau dimana kelemahan dari alat tersebut. Jenis pengujian yang 
58 
 
diterapkan disesuaikan sengan bagian apa yang akan diuji. Pada 
pengujian kelayakan  kontruksi ada beberapa jenis yang dilakukan 
antara lain pengujian ukuran dan pengujian fungsi. Pengujian ukuran 
adalah dengan cara membandingkan ukuran gambar kerja dengan 
hasil akhir benda kerja. 
       Setelah melakukan pengujian ukuran selanjutnya pengujian fungsi 
rangka meja mesin. Dari pengujian ini dapat disimpulkan bahwa 
kekuatan rangka meja mesin dapat menompang mesin dengan kuat, 
serta sedikit kendala yang ada pada rangka meja mesin tersebut. 
E. Pembahasan 
Rangka meja sebagai salah satu bagian dari mesin pilin besi spiral 
memiliki peranan yang penting. Rangka meja berfungsi sebagai penopang 
semua komponen mesin pilin besi spiral. Secara khusus rangka meja 
berfungsi sebagai dudukan mesin pilin besi spiral beserta komponen-
komponennya, dudukan reducer dan juga sebagai dudukan motor. Semua 
komponen-komponen tersebut terikat pada rangka meja melalui bantuan 
baut pengikat. Oleh karena itu, pembuatan rangka meja harus 
diperhitungkan dengan baik. 
Dalam pembahasan ini akan disampaikan beberapa hal yang 
berkaitan dengan proses pembuatan rangka meja, antara lain: 
1. Bahan Rangka Meja 
Bahan yang digunakan dalam proses pembuatan rangka meja 
terdiri dari baja profil siku sama sisi dengan ukuran 38,5 x 38,5 x 2,5 mm. 
Seperti yang telah disebutkan pada bab 3 mengenai proses pemilihan 
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bahan, bahwa dalam proses pemilihan bahan dalam proses pembuatan 
rangka meja tidak digunakan metode uji bahan, melainkan hanya melalui 
referensi tabel yang didasarkan pada bentuk dan ukuran bahan 
sebagaimana yang tertuang pada gambar kerja.  
Panjang bahan baja profil siku sama kaki yang digunakan dalam 
proses pembuatan rangka meja adalah sepanjang 1,750 mm yang terdiri 
dari 200 mm digunakan untuk membuat dudukan papan, 800 mm 
digunakan untuk membuat rangka utama dan 750 mm digunakan untuk 
membuat rangka dudukan motor.  
2. Bagian-bagian Rangka Meja 
Seperti yang telah disebutkan sebelumnya, rangka meja sebagai 
salah satu bagian dari mesin pilin besi spiral yang  mempunyai peranan 
penting dalam mendukung kinerja mesin. 
Secara umum rangka meja terdiri dari tiga bagian pokok, antara 
lain dudukan papan, rangka utama dan rangka dudukan motor. 
Proses pengerjaan rangka meja dibuat secara bertahap diawali 
dengan pembuatan dudukan papan kemudian dilanjutkan dengan 
pembuatan rangka utama dan rangka dudukan motor. Urutan ini dibuat 
untuk memudahkan proses pengerjaan. 
a. Dudukan Papan 
Bahan dudukan papan adalah baja profil siku sama sisi 
ukuran 38,5 x 38,5 x 2,5  mm  yang  menggunakan potongan bahan 
besi siku. Bahan besi siku digunakan pada bagian-bagian pokok 
dudukan papan. Proses pengerjaan dudukan papan diawali dengan 
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melakukan identifikasi gambar kerja guna mengetahui bentuk dan 
ukuran atau dimensi benda yang akan dibuat. Dilanjutkan dengan 
pemberian penandaan pada bahan. Panandaan ini digunakan 
sebagai acuan pada saat proses pemotongan. 
Proses pemotongan diawali dengan menggunakan mesin 
gerinda potong untuk mendapatkan panjang benda kerja yang 
diinginkan. Dilanjutkan dengan pemotongan menggunakan gergaji 
manual guna mendapatkan bentuk tepi benda kerja yang berfungsi 
sebagai bagian sambungan antar bagian. 
Proses perakitan bagian-bagian dudukan papan dilakukan 
pada meja kerja. Penyambungan antar bagian dudukan papan 
dilakukan menggunakan mesin las AC dengan arus las sebesar 
antara 80 – 120 ampere. Besar arus las ini disesuaikan dengan tebal 
bahan yang akan disambung, diameter elektroda yang digunakan 
serta kondisi dari mesin las yang digunakan.     
b. Rangka Utama 
Rangka utama terdiri dari beberapa bagian antara lain tiang 
penyangga,  dudukan meja,  dudukan reducer  dan dudukan motor. 
Bahan rangka utama adalah baja profil siku sama sisi ukuran 38,5 x 
38,5 x 2,5 mm. Bahan baja profil siku sama sisi digunakan pada 
tiang penyangga, dudukan meja, dudukan reducer dan dudukan 
motor. 
Sama seperti pada dudukan meja,  proses pemotongan pada 
rangka utama dilakukan menggunakan mesin gerinda potong guna 
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mendapatkan panjang benda kerja yang diinginkan dan gergaji 
manual guna membentuk bagian sambungan pada tepi benda kerja. 
Begitu pula untuk proses perakitan, menggunakan mesin las AC 
dengan arus las sebesar antara 90 - 150 ampere. 
Pada bagian dudukan reducer dan landasan pada rangka 
utama, lubang yang ada dibuat memanjang. Bentuk lubang yang 
memanjang berfungsi untuk memudahkan penyetelan posisi 
reducer pada dudukan reducer dan posisi rangka meja pada lantai. 
Lubang ini dibuat menggunakan mesin bor lantai terlebih dahulu. 
Kemudian dirapikan (dipanjangkan) menggunakan kikir bulat. 
c. Rangka Dudukan Motor 
Bahan rangka dudukan motor adalah baja profil siku sama 
sisi ukuran 38,5 x 38,5 x 2,5 mm. Bahan baja profil siku sama sisi 
digunakan pada bagian dudukan tengah bawah. Pada bagian atas 
rangka dudukan motor terdapat lubang dengan bentuk yang sama 
dengan lubang pada dudukan reducer pada rangka utama. Dengan 
demikian, cara pembuatannya pun sama. Dibuat dengan cara 
dilubang terlebih dahulu menggunakan mesin bor lantai baru 








3. Proses Perakitan Rangka Meja 
Proses perakitan antar bagian rangka meja di atas dilakukan secara 
bertahap. Proses perakitan dimulai dengan merakit bagian-bagian pada 
dudukan papan. Setelah itu dilanjutkan dengan bagian-bagian pada rangka 
utama dan rangka dudukan motor. Dalam hal ini, dudukan papan dan 
rangka dudukan motor dirakit secara tersendiri. Sedangkan rangka utama 
dirakit secara langsung pada dudukan papan yaitu dengan cara 
menggabungkan bagian rangka utama pada dudukan papan satu per satu. 
Setelah dudukan papan dan rangka utama selesai dirakit baru kemudian 
dilanjutkan dengan merakit rangka dudukan motor pada rangka utama. 
Proses perakitan antar bagian rangka meja (dudukan papan, rangka 
utama dan rangka dudukan motor) dilakukan menggunakan mesin las AC 
dengan arus las sebesar antara 90 - 150 ampere. Semua proses perakitan 
rangka meja dilakukan dengan posisi benda kerja di bawah tangan (down 
hand). 
Elektroda yang digunakan adalah elektroda berselaput dengan kode 
AWS E6013. Elektroda jenis ini merupakan jenis elektroda yang paling 
banyak digunakan di bengkel-bengkel pengelasan serta relatif mudah 
ditemukan. Elektroda ini dipilih karena penggunaannya yang fleksibel, 
dapat digunakan pada segala posisi pengelasan serta memiliki hasil 






4. Waktu Yang Digunakan Untuk Pembuatan Rangka Meja 
Berdasarkan data tentang waktu proses pembuatan yang telah 
disebutkan di atas, waktu yang digunakan selama proses pembuatan 
rangka meja adalah sebagai berikut: 
a. Data perhitungan waktu proses pemotongan bahan rangka meja 
mesin adalah 160 menit. 
b. Data perhitungan waktu proses perakitan rangka atas dudukan meja 
mesin adalah 50 menit 
c. Data perhitungan waktu proses perakitan penyangga meja dibagian 
atas tengah adalah  25 menit 
d. Data perhitungan waktu proses pengeboran rangka atas meja mesin 
adalah  20 menit 
e. Data perhitungan waktu proses pembuatan rangka adalah  50 menit. 
f. Data perhitungan waktu proses perakitan dudukan mesin dan 
reducer adalah  55 menit. 
g. Data perhitungan waktu proses pengeboran dudukan motor dan 
reducer adalah  20 menit. 
h. Data perhitungan waktu proses pengikiran dudukan motor dan 
reducer adalah 15 menit. 
i. Data perhitungan waktu  perakitan rangka bawah dengan kaki meja 
adalah 25 menit. 
j. Data perhitunga waktu proses perakitan rangka meja atas dengan 
kaki meja adalah 35 menit. 
k. Data perhitungan waktu proses prafinising adalah 30 menit. 
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Jadi total waktu proses pengerjaan rangka meja pada proses 
pembuatan mesin pilin besi spiral adalah 485 menit atau sekitar 8 jam 10 
menit. 
5. Kendala/Kesulitan Yang Dihadapi 
Dalam proses pembuatan suatu produk selalu terdapat 
kendala/kesulitan. Begitu pula pada saat proses pembuatan rangka meja 
terdapat beberapa kendala/kesulitan. Adapun kendala/kesulitan tersebut 
antara lain: 
a. Bengkel tempat berlangsungnya proses pembuatan rangka meja 
digunakan oleh 28 kelompok secara bersamaan. Hal ini membuat 
penggunaan mesin dan alat perkakas harus dilakukan secara 
bergantian. 
b. Sulitnya mendapat kesempatan dalam menggunakan mesin dan alat 
perkakas yang dibutuhkan membuat waktu pembuatan rangka meja 
menjadi lebih lama daripada waktu yang telah ditentukan. 
c. Terbatasnya mesin dan alat perkakas yang terdapat di bengkel serta 
penggunaannya yang harus bergantian membuat kesulitan dalam 
mendapatkan mesin dan alat perkakas yang dibutuhkan. Terlebih 
dengan jumlah pengguna yang  jauh melebihi jumlah mesin dan 
alat yang tersedia. 
6. Kelebihan Rangka Meja 
Beberapa kelebihan dari rangka meja dalam menunjang kinerja 
mesin pilin besi spiral antara lain: 
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a. Dimensi dan konstruksi dari rangka meja cukup kokoh dalam 
menopang beban mesin, serta mampu menahan getaran yang 
ditimbulkan oleh bagian-bagian yang bergerak yang terdapat pada 
mesin pilin besi spiral. Hal ini dapat dilihat dari hasil uji kinerja 
rangka meja terhadap mesin pilin besi spiral, dimana tidak terjadi 
getaran pada rangka meja ketika mesin dalam keadaan beroperasi. 
b. Lubang dudukan baut pengikat motor dan reducer dibuat 
memanjang. Lubang yang memanjang berguna pada saat 
pemasangan maupun pelepasan motor dan reducer. Selain itu, 
dengan bentuk lubang yang memanjang maka tingkat ketegangan 
sabuk transmisi dapat diatur sesuai dengan keinginan. 
7. Kekurangan Rangka Meja 
Kekurangan dari rangka meja pada mesin pilin besi spiral antara lain : 
a. Bagian rangka dudukan motor terlihat kurang rapi dikaranakan 
proses pengelasanya kurang adanya ruang gerak pada proses 
pengelasan . 
b. Terdapat beberapa kotoran hasil las  yang tidak dapat dibersihkan, 








KESIMPULAN DAN SARAN 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil yang telah dicapai dari keseluruhan proses 
pembuatan dan pengujian terhadap rangka mesin pilin besi spiral, maka 
dapat disimpulkan sebagai berikut : 
1. Identifikasi gambar kerja merupakan proses memahani konsep 
desain yang dikehendaki oleh perancang alat/mesin. Oleh karena 
itu yang diidentifikasi  dalam gambar kerja adalah tentang 
kejelasan informasi mengenai bentuk atau desain serta ukuran dari 
komponen-komponen yang akan dibuat juga harus memiliki 
kejelasan informasi mengenai tanda-tanda pengerjaan. 
2. Selain konstruksi rangka meja, yang perlu diperhatikan dalam 
proses pembuatan rangka meja adalah proses pemilihan bahan, 
yaitu proses menentukan bahan agar sesuai dengan kebutuhan 
sebagaimana yang tertera pada gambar kerja. Adapun cara yang 
digunakan pada proses pembuatan rangka meja ini adalah melalui 
referensi tabel. Cara pemilihan bahan melalui referensi tabel dipilih 
karena pada gambar kerja tidak terdapat keterangan kekuatan 
bahan yang digunakan. Melainkan hanya petunjuk berupa ukuran 
atau dimensi bahan saja. Bahan yang digunakan untuk membuat 
rangka meja mesin pilin besi spiral adalah besi siku dengan ukuran 
38,5 x 38,5 x 2,5 mm. 
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3. Proses–proses pembuatan rangka meliputi antara lain sebagai 
berikut: 
a. Proses pengukuran dilakukan antara lain pada saat memeriksa 
panjang total serta ukuran bahan, pada saat akan melakukan 
proses pemotongan bahan, setelah proses pemotongan bahan 
dan pada saat proses perakitan bahan, 
b. Proses pemotongan dilakukan menggunakan mesin gergaji 
otomatis (digerakkan dengan mesin) dan gergaji manual 
(digerakkan dengan tangan). 
c. Proses bor dilakukan untuk membuat lubang yang terdapat 
pada rangka meja, pengerjaannya dilakukan menggunakan 
mesin bor lantai. 
d. Proses pengelasan dilakukan untuk menyambung bahan-bahan 
dari rangka meja. Proses pengelasan menggunakan proses las 
busur listrik elektroda terbungkus (SMAW) dengan mesin las 
arus bolak-balik (AC). 
e. Proses prafinising dikerjakan dengan menggunakan mesin 
gerinda portabel. Proses gerinda dilakukan untuk merapikan 
hasil proses pemotongan, membuang bagian-bagian yang tidak 
diinginkan pada bahan serta merapikan hasil pengelasan. 
4. Mesin dan peralatan yang digunakan pada proses pembuatan mesin 






1) Mesin las AC dan pelengkapannya 
2) Mesin gerinda potong 
3) Mesin bor  lantai dan perlengkapannya 
4) Mesin gerinda portable 





5) Kikir kasar, kikir halus, kikir bulat dan kikir perseg. 
6) Klem C dan F 
c. Alat bantu ukur dan gambar: 
1) Mistar baja. 
2) Mistar gulung. 
3) Mistar siku. 
4) Penggores. 
5) Penitik. 
6) Spidol (marker). 
5. Waktu yang dibutuhkan pada pembuatan ranga meja mesin pilin 
besi spiral selama 485 menit  atau sekitar 8 jam 10 menit. 
B. Saran 
Proses pembuatan rangka meja mesin pilin besi spiral masih banyak 
mengalami kekurangan dari ada yang diharapkan atau jauh dari sempurna, 
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maka untuk penyempurnaan rangka meja mesin pilin besi spiral serta serta 
meningkatkan kualitas dan pemanfaatan waktu dalam bekerja perlu 
diperhatikan hal-hal sebagai berikut:                                                                                            
1. Identifikasi gambar kerja sebelum melakukan proses pembuatan 
produk. Apabila terdapat keragu-raguan baik sebelum proses 
pembuatan maupun pada saat proses pembuatan berlangsung, 
berdiskusilah dengan perancang produk. 
2. Buatlah rencana langkah kerja sebelum melakukan proses pembuatan 
produk guna memperlancar proses pembuatan. 
3. Perhatikan dimensi (bentuk dan ukuran) benda kerja yang akan dibuat, 
periksa selalu ukuran benda kerja setiap setelah melakukan proses 
pemotongan, pembentukkan, pelubangan, penggerindaan dan 
penyambungan (pengelasan dan lain-lain). 
4. Pergunakan mesin dan alat perkakas sesuai dengan fungsinya dan 
gunakan alat bantu yang sesuai guna memudahkan proses pembuatan. 
5. Pergunakan waktu yang ada sebaik mungkin agar produk dapat selesai 
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Lampiran Gambar 1. Mesin pilin besi 
spiral 
Lampiran Gambar  2.  Benda Kerja  







  Lampiran 2. Kecepatan Potong Untuk Pisau Gurdi Jenis HSS. 
 
No. Bahan Meter/menit Feet/menit 
1. Baja karbon rendah (0.05-0.30 % C) 24,4-33,5    80-100 
2. Baja karbon sedang (0,30-0,60 % C) 21,4-24,4    70-80 
3. Baja karbon tinggi (0,60-1,70 % C) 15,2-18,3    50-60 
4. Baja tempa 15,3-18,3    50-60 
5. Baja campuran 15,2-21,4    50-70 
6. Setainless Steel   9,1-12,2    30-40 
7. Besi tuang lunak 30,5-45,7  100-150 
8. Besi tuang keras 20,5-21,4    70-100 
9. Besi tuang dapat tempa 24,4-27,4    80-90 
10. Kuningan dan Bronze 61,0-91,4  200-300 
11. Bronze dengan tegangan tarik tinggi 21,4-45,7    70-150 
12. Logam monel 12,2-15,2    40-50 
13. Aluminium dan Aluminium paduan 61,0-91,4  200-300 
 















Lampiran 3. Tabel spesifikasi Elektroda Terbungkus dari Baja Lunak (AWS) 
Klasifikasi 
AWS 


















































AC / DC+ 
 




AC / DC- / DC± 
 





















































































AC / DC+ 
 
 
AC / DC+ 
 
AC / DC± 
 
AC / DC+ 
 




















Lampiran  4. Nilai  Pedoman  Untuk  Diameter  Elektroda  dan  Kekuatan Arus 
Pada Las Busur Listrik. 
Tebal bahan (mm) 
Diameter elektroda 
(mm) 
Kekuatan arus dalam 
ampere (A) 
Sampai    1 
                1 - 1,5 
             1.5 - 2.5 
             2.5 - 4 
                4 - 6 
                6 - 10 
              10 - 16 
Diatas    16 
              1.5 
              2 
              2.5 
              3.25 
              4 
              5 
              6 
              8 
             20 - 35 
             35 - 60 
             60 - 100 
             90 - 150  
           120 - 180 
           150 - 220 
           200 - 300 
           280 - 400 
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Lampiran 5. Tabel Baja Konstruksi Umum Menurut DIN 17100. 
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No NAMA BAGIAN BAHAN Jml Ket
1.1 RANGKA 1 ST 37 1 Buat
1.2 RANGKA 2 ST 37 4 Buat
1.3 RANGKA 3 ST 37 3 Buat
1.4 RANGKA 4 ST 37 2 Buat
1.5 RANGKA 5 ST 37 2 Buat
1.6 RANGKA 6 ST 37 2 Buat
1.7 RANGKA 7 ST 37 3 Buat
MESIN PILIN BESI TERALIS SPIRAL
RANGKA
PT MESIN FT UNY
Agus Saryono  Asnawi, M.Pd. Asnawi, M.Pd.12/15/2010 12/15/2010
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No NAMA BAGIAN BAHAN Jml Ket
1 RANGKA ST 37 - Buat
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No NAMA BAGIAN BAHAN jml. Ket
1 Rangka ST 37 - Buat
2 Reducer - 1 Beli
3 Motor Listrik - 1 Beli
4 Casing Pengaman ST 37 1 Buat
5 Papan Kayu Kayu 1 Beli
6.1 Poros Penahan ST 42 1 Buat
6.2 Landasan Poros Penahan ST 42 2 Buat
7.1 Sprocket Z=15 - 1 Beli
7.2 Sprocket Z=40 - 1 Beli
8 Rantai - - Beli
9 Bearing - 2 Beli
10 Rumah Bearing ST 42 1 Buat
11 Dudukan Penahan Tetap ST 42 1 Buat
12 Dudukan Penahan Putar ST 42 1 Buat
13 Penahan Putar ST 42 1 Buat
14 Penahan Tetap ST 42 1 Buat
15 Bantalan Penahan Tetap ST 42 1 Buat
16 Penjepit Penahan Tetap ST 42 1 Buat
17.1 Pully motor Almunium 1 Beli
17.2 Pully Reducer Almunium 1 Beli
18 V Belt - 1 Beli
19 Baut M12 - 5 Beli
20 Baut M10 - 10 Beli
21 Mur M10 - 10 Beli
21
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No NAMA BAGIAN BAHAN Jml Ket
15 BANTALAN PENAHAN TETAP ST 42 1 Buat
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No NAMA BAGIAN Bahan Jml. Ket
4 CASING PENGAMAN ST 37 1 Buat
MESIN PILIN BESI TERALIS SPIRAL
DUDUKAN PENAHAN TETAP
PT MESIN FT UNY
Agus Saryono Asnawi, M.Pd. Asnawi, M.Pd.12/15/2010 12/15/2010
Designed by Checked by Approved by Date


























No NAMA BAGIAN BAHAN Jml. Ket
11 DUDUKAN PENAHAN TETAP ST 42 1 Buat
MESIN PILIN BESI TERALIS SPIRAL
LANDASAN POROS PENAHAN
PT MESIN FT UNY
Agus Saryono Asnawi, M.Pd. Asnawi, M.Pd.12/15/2010 12/15/2010
Designed by Checked by Approved by Date










No. NAMA BAGIAN BAHAN Jml Ket
6.2 LANDASAN POROS PENAHAN ST 42 2 Buat
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PT MESIN FT UNY
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No. NAMA BAGIAN BAHAN Jml Ket
6.2 LANDASAN POROS PENAHAN ST 42 2 Buat
MESIN PILIN BESI TERALIS SPIRAL
PENAHAN PUTAR
PT MESIN FT UNY
Agus Saryono Asnawi, M.Pd. Asnawi, M.Pd.12/15/2010 12/15/2010
Designed by Checked by Approved by Date














No. Nama Bagian Bahan Jml Ket
13 PENAHAN PUTAR ST 42 1 Buat
MESIN PILIN BESI TERALIS SPIRAL
PENJEPIT PENAHAN TETAP
PT MESIN FT UNY
Agus Saryono Asnawi, M.Pd. Asnawi, M.Pd.12/15/2010 12/15/2010
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No NAMA BAGIAN BAHAN Jml Ket
16 PENJEPIT PENAHAN TETAP ST 42 1 Buat
MESIN PILIN BESI TERALIS SPIRAL
DUDUKAN PENAHAN PUTAR
PT MEESIN FT UNY
Agus Saryono Asnawi, M.Pd. Asnawi, M.Pd.12/15/2010 12/15/2010
Designed by Checked by Approved by Date



























No NAMA BAGIAN BAHAN Jml. Ket.
12 DUDUKAN PENAHAN PUTAR ST 42 1 Buat
MESIN PILIN BESI TERALIS SPIRAL
POROS PENAHAN
PT MESIN FT UNY
Agus Saryono Asnawi, M.Pd. Asnawi, M.Pd.12/15/2010 12/15/2010
Designed by Checked by Approved by Date







No NAMA BAGIAN BAHAN Jml Ket
6.1 POROS PENAHAN ST 42 1 Buat
skrap
N7
MESIN PILIN BESI TERALIS SPIRAL
PENAHAN TETAP
PT MESIN FT UNY
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No NAMA BAGIAN BAHAN Jml Ket
14 PENAHAN TETAP ST 42 1 Buat
MESIN PILIN BESI TERALIS SPIRAL
RUMAH BEARING
PT MESIN FT UNY
Agus Saryono Asnawi, M.Pd. Asnawi, M.Pd.12/15/2010 12/15/2010
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No NAMA BAGIAN BAHAN Jml Ket
10 RUMAH BEARING ST 42 1 Buat
